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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

© Verfahren zur Herstellung eines Profil- bzw. Mobelteiles 

© Eine Folie, insbesondere eine Papierbahn, wird in bzw. 
auf oine Form aus werkstuckseitig ganzflachig luftdurch- 
lassigem Material gezogen, indem die Form an eine Vaku- 
umquelle angeschlossen wird. Nachfolgend wird die Fo- 
lie. hinterschaumt 
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Die Erfindung betnffi ein Verfahren zur Herstellung eines 
Profil- bzw. Mobelteiles, insbesondere fur Schranke sowie 
Schrankeinbauten und Verkleidungen. 5 

Derzeit werden Schrankeinbauten und Mobelteile, insbe- 
sondere deren Wandverkleidungen, typischerweise aus 
Holzfaserplatten hergestellt, deren Oberflachen in der Regel 
mit Dekorfolien umkleidet werden, wobei ciurch Folien mit 
entsprechendem Dekor sowohl visuell als auch haptisch der 10 
Eindruck cincr Holzobcrflachc crziclbar ist. 
" Die Verarbeitung der Holzfaser- und Sperrholzplatten ist 
vergleichsweise aufwendig. AuBerdem fuhrt dieses Material 
zu einem vergleichsweise groBen Gewicht der Laneneinrich- 
tung beispielsweise eines Wohn- bzw. Campingfahrzeuges. 15 
Im iibrigen muB auf grund der Beschaffenheit des Tragerma- 
teriais aus Holz und wegen unvermeidbarer Feuchtigkeit bei 
einem Wohn- bzw. Canupingfahrzeug damit gerechnet wer- 
den, daB sich die Mobelteile im Laufe der Zeit mehr oder 
weniger stark verziehen. 20 

Deshalb ist es Aufgabe der Erfindung, fUr Inneneinrich- 
tungen, insbesondere von Wohn- bzw. Campingfahrzeugen 
geeignete, leichte und formstabile Werkstoffe zu schaffen, 
welche sich hinsichtlich ihres Aussehens weitestgehend be- 
licbig gcstaltcn lasscn. 25 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, 
daB die Profil- bzw. Mobelteile als Kunststoffschaumteile 
ausgebildet werden, indent eine folienartige, flexible Bahn 
aus einem im wesentlichen luftundurchlassigen Material auf 
bzw. in eine Form aus werkstuckseitig ganz flachig luft- 30 
durchlassigem Material ein- bzw. aufgelegt und durch An- 
schluB der Form an eine Vakuumquelle-auf bzw. in die Form 
gezogen und nachfolgend hinterschaumt wird. 

Die Erfindung beruht auf dem allgemeinen Gedanken, bei 
der Herstellung von Schaumstoffteilen diinne und flexible 35 
Folien einerseits als Dekortrager und andererseits als Trenn- 
schicht zwischen SchaustofT und Form einzusetzen und da- 
bei die exakte und saubere Auspragung des Oberflachenpro- 
filcs des Profil- bzw. Mobelteiles, insbesondere cincs Wand- 
teiles, mit groBflachig luftdurchlassigen Fprmen vorzuneh- 40 
men, die ein Vakuumziehen der Folien ermoglichen. 

In besonders bevorzugter Weise der Erfindung ist vorge- 
sehen, als Trenn- und Dekorschicht eine Papierbahn einzu- 
setzen. Hier wird die Erkenntnis genutzt, daB sich Papier in 
bzw. auf die ganz flachig luftdurchlassigen Formen unter 45 
guter Anschmiegung an die Form f altenfrei ein- bzw. aufzie- 
henlaBL 

Gegebenenfalls kann die Formbarkeit des Papiers durch 
Befeuchtung, beispielsweise durch Bedampfung mit Was- 
serdampf, verbessert werden. 50 

Jedoch haben Versuche gezeigt, daB auch bei ausgeprag- 
ter Profilierung hervorragende Ergebnisse erzielt werden 
konncn, wenn das zum Hintcrschaumcn der Papierbahn vcr- 
wendete KunststofiEmaterial mit wasserhaltigem Kohlendi- 
oxyd aufgeschaumt wird, 55 

Soweit KunststoffoJien als Trenn- und Dekorschicht ein- 
gesetzt werden, kann es zweckmaBig sein, diese Folien vor 
dem Vakuumziehen zu erwarmen. 

Profil- bzw. Mobelteile mit lackierter Oberfiache werden 
bevorzugt dadurch hergestellt, daB eine einseitig lackierte 60 
Kunststoffolie mit ihrer lacldreieri Seite auf bzw. in die 
Form gezogen und auf ihrer lackierten Seite hinterschaumt 
wird. Nach Aushartung des Schaumes und Enlnahine des 
Mobel- bzw. Profilteiles aus der Form kann dann die Folie 
abgezogen werden, so daB die Lackschicht die AuBenober- 65 
flache des Schaumstoffteiles bildet • 

Im iibrigen wird hinsichtlich bevorzugter Merkmale der 
Erfindung. auf die Anspriiche sowie die nachfolgende.Erlau- 



terung der Zeichnung verwiesen, anhand der eine besonders 
bevorzugte Ausfuhrungsform der Erfindung beschrieben 
wird. 

Dabei zeigt die einzige Rgur verschiedene Phasen der 
Herstellung eines Profil- bzw. Wandteiles gemaB der Erfin- 
dung. 

GemaB dem Bild A der Zeichnung ist fUr die Formung 
der Vorderseite eines Plattenteiles eine Teilform 1 und fur 
die Formung der Ruckseite des vorgenannten Plattenteiles 
eine Teilform 2 yorgesehen. Diese Formen bestehen jeweils 
aus luftdurchlassigcm, poroscn Material 1' bzw. 2\ welches 
auf der der jeweils anderen Teilform zugewandten Seite der 
Teilformen 1 und 2 entsprechend der gewiinschten Form des 
Werkstiickes ausgefonnt ist, wahrend die Ruckseite mit ei- 
ner luftundurchlassigen Ummantelung 3 versehen ist. Die 
Ummantelung 3 ist jeweils mit einem Saugstutzen 4 verse- 
hen, der mit einer nicht dargestellten Vakuumpumpe od. dgl. 
verbindbar ist, mittels der jeweils Luft durch das Material 1' 
bzw. 2' gesaugt werden kann. 

GemaB dem Bild B wird auf die Teilformen 1 und 2 je- 
weils eine Folienbahn, z, B. eine Papierbahn 5 gelegt, die 
dann aufgrund der am jeweiiigen Saugstutzen 4 wirksamen 
Vakuumquelle in bzw. auf die jeweilige Teilform 1 bzw. 2 
gezogen wird, wobei sich die Papierbahn 5 fest an die jewei- 
lige Teilform 1 bzw. 2 anlcgt Die Papierbahn 5 wird also 
durch Vakuumziehen verformt. 

GemaB dem Bild C werden die Teilformen 1 und 2 gegen- 
einander gedriickt, so daB sich ein mit der Papierbahn 5 aus- 
gekleideter Hohlraum bildet, der dann nachfolgend mit 
KunststofEmaterial 6 ausgeschaumt wird. 

Bei dem Kunststofrmaterial handelt es sich vorzugsweise 
urn eine Zwei-Komponenten-KunststoflEmischung, die mit 
wasserhaltigem Kohlendioxyd aufgeschaumt wird, Durch 
die im Kohlendioxyd enthaltene Feuchtigkeit wird. die 
Nachgiebigkeit der Papierbahn 5 erhoht, so daB sie sich un- 
. ter dem an den Saugstutzen 4 wirksamen Vakuum sowie 
dem Druck des Kunststoffschaums extrem glatt an die je- 
weiiigen Teilformen 1 und 2 anlegt 

Gegebenenfalls kann die Flexibility der Papierbahn 5 
noch dadurch erhoht werden, daB die Papierbahn 5 vor dem 
Vakuumziehen mit Wasserdampf befeuchtet wird. 

Sobald der Kunststoffschaum ausgehartet ist, werden die 
Teilformen 1 und 2 voneinander ge trenn t, und das fertigge- 
stellte Werkstiick kann herausgenommen werden. 

Anstelle der Papierbahn 5 kann auch eine diinne Fumier- 
bahn eingesetzt werden. Soweit das Furnier fur das Vaku- 
umziehen eine zu hohe Luftdurchlassigkeit aufweist, wird 
die Furnierbahn vor Verarbeitung in den Formen 1 und 2 mit 
einer Kunststoffbahn od dgL zu einem Laminat verbunden. 

Im iibrigen ist es auch moglich, anstelle der Papierbahn 
diinne Folien aus Kunststoff einzusetzen, welche gegebe- 
nenfalls auf ihrer fur die Hmterschaumung vorgesehenen 
Seite mit Lack bcschichtct sind. Nach AushSrtung des 
Schaumstoffes und Trennung des Werkstiickes von den Teil- 
formen 1 und 2 kann die Kunststoffolie vom Werkstuck ab- . 
gezogen werden, so daB nur noch der Lack auf dem 
Schaumstofiteil verbleibt 

Das lufuiurchlassige Material 1' und 2' der Teilformen 1 
und 2 besteht vorzugsweise auf einem Aluminiumgranulat 
mit einer PartikelgroBe im u-Bereich und unrunder Partikel- 
form. Dieses Granulat wird mit einem Bindemittel auf ei- 
nem Holzmodell (oder einem Modell aus einem anderen 
einfach zu bearbeitenden Material) verprefiL; Nach Aushar- 
tung des luftdurchlassigen Materials 1' bzw. 2 f kann dessen 
werkstiickseitige Oberfiache in grundsatzlich beliebiger 
Weise, z. B. durch Schleifen oder Frasen, bearbeitet werden, 
um besonders glatte Oberflachen zu ermoglichen. 

Ein besonderer Vorzug der Erfindung liegt darin, daB die 
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Form bei der Herstellung des Werkstiickes nicht beheizt 
werden muB. AUein die Reaktionswarme, die bei der Reak- 
tion der Kuriststoffltomponenten miteinander und damit 
beim Ausharten des Kunststoffes entsteht, reicht fur eine in- 
nige und sichere Verbindung zwischen dem Schaumstoff 5 
und der Papierbahn bzw. der Kunststoffolienbahn oder der 
Lackschicht aus. 

Patentanspriiche 

10 

1 . Vcrfahrcn zur Herstellung cincs Profil- bzw. Mobcl- 
teiles, insbesondere fur Schranke sowie Schrankein- 
bauten und Verkleidungen in Wohn- und Campmgfahr- 
zeugen, dadurch gekennzeichnet, daB die Profil- bzw. 
Mobelteile als Kunststoffschaumteile ausgebildet wer- 15 
den, indem eine folienartige, flexible Bahn aus luftun- 
durchlassigem Material auf bzw. in eine Form aus 
werksttickseitig ganz flachig lurMurchlassigem Mate- 
rial ein- bzw. aufgelegt und durch AnschluB der Form 
an eine Vakuumquelle auf bzw. in die Form gezogen 20 
und nachfolgend hinterschaumt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB eine mehrteilige Form eingesetzt wird, deren 
Teilformen (1, 2) gemeinsam einen Hohlraum um- 
schlicBcn, der nach Ein- bzw. Aufzichcn der Bahn (5) 25 
auf bzw. in die Teilformen ausgeschaumt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet,.daB ein aus zwei oder mehr Komponenten ge- 
mischtes Kunststorrmaterial mit wasserhaltigem Koh- 
lendioxyd aufgeschaumt wird, 30 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein Polyurethan-Kuns ts toff- 
material verwendet wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine Papierbahn (5) einge- 35 
setztwird 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine einseitig lackierte 
Kunststoffolic mit ihrcr lackfrcicn Scitc auf bzw. in die 
Form (1, 2) gezogen und auf ihrer lackierten Seite hin- 40 
terschaumt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB die KunststofEbahn nach Fertigstellung des 
Werkstiickes abgezogen wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 45 
durch gekennzeichnet, daB zur Herstellung der Form, 
bzw. Teilformen (1, 2) ein mit einem Bindemittel ver- 
mengtes Granulat tiber ein Modell der Form bzw. Teil- 
form verprefit wird. .. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 50 
, net, daB ein Aluminiumgranulat mit Partikeln im u-Be- 

reich verwendet wird. 

10. Vcrfahrcn nach cincm der Anspriiche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB Polyurethan oder ein ahnli- 
ches Material verschaumt wird. 55 
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